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© Verfahren zum Herstellen von Behaltern und Vorrichtung zum Durchfuhren des Verfahrens 
© Beleinem Verfahren zum Herstellen von Behaltern (19), jc 

bei dem ein Schiauch plastifizierten Kunststoffmate rials ' " 

in eine Formal nrichtung hlnein extrudiert wird, das Ende 

des Schlauches durch VerschweiSen verschlossen wird 

und durch Erzeugen eines am Schiauch wirksamen pneu- 

matischen Druckgradienten dleser aufgeweitet und zur 

Bildung des Behalters (19) an die formgebende Wand der 

Formeinrichtung angelegt wird, wird aus dem Kunststoff- 

material zumindest eine sich im Inneren des Schlauches 

durchgehend erstreckende Trennwand (21) gebildet, die 

den Innenraum des aus dem Schiauch geformten Behal- 
ters (19) in zumindest zwei voneinander getrennte Kam- 

mern (23 und 25) unterteilt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Her- 
stellen von Behaltern, bei dem ein Schlauch plastifizierten 
Kunststoffmaterials in eine Formeinrichtung hinein extru- 
diert wird, das Ende des Schlauches durch VerschweiBen 
verschlossen wird und durch Erzeugen eines am Schlauch 
wirksamen pneumatischen Druckgradienten dieser aufge- 
weitet und zur Bildung des Behalters an die formgebende 
Wand der Formeinrichtung angelegt wird. AuBerdem be- 
trifft die Erfindung eine Vorrichtung zum Durchfuhren eines 
solchen Verfahrens. 

Verfahren der obengenannten Art sind bekannt und finden 
verbreitete Anwendung bei Verpackungssystemen fur flils- 
sige oder pastose Produkte, beispielsweise im Rahmen des 
bekannten bottelpack^-Systems. Wenn Produkte zu konfek- 
tionieren sind, die aus zwei unterschiedlichen fliissigen oder 
pastosen Komponenten bestehen, die aufgrund ihrer chemi- 
schen oder physikalischen Eigenschaften erst bei der An- 
wendung oder der Applikation zusammengebracht werden 
sollen, wird ubiicherweise so vorgegangen, daB je ein eige- 
ner, separater Behalter fur jede Komponente vorgesehen 
wird und beide Behalter in einer gemeinsamen Umverpak- 
kung untergebracht werden oder daB die Behalter beider 
Komponenten als Doppelbehaltereinheit aus zwei iiber 
Stege aneinander angeformten Blattem ausgebildet werden. 
In Frage kommende Anwendungsgebiete sind beispiels- 
weise Verpackungen fur Klebstoffe, fur Substanzen zur kos- 
metischen oder therapeutischen Anwendung oder ftir spe- 
zielle Fertignahrungen. Beide vorgenannten Arten von 
Zweikomponenten- Verpackungen weisen die Nachteile des 
groBen Bedarfs an Verpackungsraum und der unbequemen 
Handhabung auf. . 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
anzugeben, das demgegeniiber fur die Konfektionierung 
und Handhabung von mehr als einer fliissigen oder pastosen 
Komponente besser geeignet ist. 

Bei einem Verfahren der eingangs genannten Art ist diese 
Aufgabe erfindungsgemaB dadurch geldst, daB aus dem 
Kunststoffmaterial mindestens eine sich im Inneren des 
Schlauches durchgehend erstreckende Trennwand gebildet 
wird, die den Innenraum des aus dem Schlauch geformten 
Behalters in mindestens zwei voneinander getrennte Kam- 
mern unterteilt 

Die getrennte Unterbringung mehrerer Komponenten in- 
nerhalb eines einzigen Behalters fuhrt zu einer besonders 
kompakten Verpackung, die mit sehr geringem Materialbe- 
darf herstellbar ist. Die Handhabung gestaltet sich einfach 
und bequem. Wenn es gewiinscht wird, konnen die Kompo- 
nenten im Zuge eines Ausgabevorganges gemeinsam ausge- 
gossen oder ausgequetscht werden. Bei dem SchweiBvor- 
gang, wie er bei derartigen Verfahren ubiicherweise zur 
Formgebung des Otfhungsbereiches am Behalterhals durch- 
gefuhrt wird, kann ein die Miindungen beider Kammern des 
Behalters verschlieBender VerschluB angeformt werden, der 
beispielsweise an einer Sollbruchstelle mittels eines ange- 
formten Abdrehknebels geoffnet werden kann. Wenn ande- 
rerseits fur beide Kammern gesonderte Verschlusse vorgese- 
hen sind, dann kann das Entleeren der Kammern nach 
Wunsch unabhangig voneinander vorgenommen werden. 

Bei einem vorteilhaften Ausfuhrungsbeispiel des Verfah- 
rens wird die jeweilige Trennwand durch Extrudieren 
gleichzeitig mit der Bildung des Schlauches hergestellt Die 
Behalter mit innerer Trennwand oder inneren TYennwanden 
lassen sich auf diese Weise einfach und mit annahemd der 
gleich hohen Produktionsgeschwindigkeit herstellen, wie 
sie bei tiblichen Einkammerbehaltem erreichbar ist 

Die Erfindung bezieht sich auch auf eine zur Durchfuh- 



rung des angegebenen Verfahrens vorgesehene Vorrichtung 
mit einer Extrudereinrichturig, die einen Diisenring, der ei- 
nen Diisenkern umgibt, zur Bildung eines aus dem Ringspalt 
zwischen Diisenkern und Diisenring extrudierten Schlau- 
5 ches aus Kunststoffmaterial aufweist, weiche Vorrichtung 
erfindungsgemaB dadurch gekennzeichnet ist, daB der Dii- 
senkern eine Fiihrungseinrichtung fur aus dem Ringspalt ab- 
gezweigtes Kunststoffmaterial sowie zumindest einen end- 
seitigen Austrittsschlitz aufweist, aus dem das abgezweigte 

10 Kunststoffmaterial als sich innerhalb des extrudierten 
Schlauches durchgehend erstreckende Trennwand austritt. 
Durch Aufweiten des so gebildeten Kunststoffrohlings, was 
nach erfolgtem bodenseitigen VerschweiBen nach iiblichem 
Verfahren in einer Blasform durchgefuhrt werden kann, er- 

15 gibt sich die endgiiltige Form des Zweikammer-Behalters. 
Gegenstand der Erfindung ist auch ein nach dem erfin- 
dungsgemaBen Verfahren hergestellter Behalter mit zumin- 
dest einer seinen Innenraum in voneinander getrennte Kam- 
mern unterteilenden inneren Trennwand, 

20 Nachstehend ist die Erfindung anhand der Zeichnung im 
einzelnen erlautert Es zeigen: 

Fig. 1 und 2 schematisch vereinfachte Darstellungen ei- 
ner Blasform zur Bildung eines herkommlichen Behalters 
aus einem extrudierten Kunststoffschlauch nach iiblichem 

25 Herstellungsverfahren, wobei die Blasform geoffnet (Fig. 1) 
bzw, teilweise geschlossen (Fig. 2) dargestellt ist; 

Fig. 3 eine perspektivische Ansicht eines nach dem erfin- 
dungsgemaBen Verfahren hergestellten Zweikammer-Be- 
halters ohne eingefullten Inhalt; 

30 Fig. 4 einen schematisch vereinfachten Langsschnitt der 
Diisenanordnung einer Extrudereinrichtung zum Durchfuh- 
ren des erfindungsgemaBen Verfahrens; 

Fig. 5 eine abgebrochen und schematisch vereinfacht ge- 
zeichnete Ansicht des Dusenkemes eines abgewandelten 

35 Beispieles einer Extrudereinrichtung zum Durchfuhren des 
erfindungsgemaBen Verfahrens; 

Fig. 6 eine Seitenansicht eines Zweikammerbehalters, bei 
dem am Behalterhals ein VerschluB fur beide Kammern an- 
geformt ist, der mittels eines Abrehknebels geoffnet werden 

40 kann, und 

Fig. 7 eine teils aufgebrochene Draufsicht des Behalters 
von Fig. 6. 

Fig. 1 und 2 zeigen eine iibliche Einrichtung zum Herstel- 
len eines Kunststoffbehalters bekannter Art im Blasform- 

45 verfahren, wobei mittels einer Extrudereinrichtung 1 ein 
Schlauch 3 aus aufgeschmolzenem Kunststoffmaterial zwi- 
schen die beiden Formhalften 5 einer Blasform extrudiert 
wird, die in Fig. 1 in geoffnetem Zustand gezeigt ist. Fig. 2 
zeigt die Blasform in teilweise geschlossenem Zustand, wo- 

50 bei der fur den Hauptteil des aus dem Schlauch 3 zu bilden- 
den Behalters formgebende untere Teil so zusammengefah- 
ren ist, daB bodenseitige SchweiBkanten 7 am unteren'Ende 
des Schlauches 3 einen TrennschweiBvorgang ausfuhren, 
um den Schlauch 3 an einer SchweiBnaht 9 (Fig. 2) zu ver- 

55 schlieBen. Durch iiber einen Blasdorn 11 zugefiihrte Luft 
wird der Schlauch 3 zum Behalter 12 aufgeweitet, siehe Fig. 
2. AnschlieBend wird der Fiillvorgang durchgefuhrt, bei- 
spielsweise iiber den in Fig. 2 gezeigten Dorn 11 oder einen 
gesonderten Fiilldorn, Die Formhalften der Blasform wer- 

60 den nun vollstandig geschlossen, indem die noch geofrneten 
oberen SchweiBbacken 13 zusammengefahren werden, wo- 
durch die Formgebung am Behalterhals bewirkt und hierbei 
gegebenenfalls der Behalter 12 durch VerschweiBen ver- 
schlossen wird. Bei dem in Big. 1 und 2 gezeigten Beispiel 

65 bilden die SchweiBbacken 13 ein AuBengewinde 17 (Fig. 3) 
fur einen SchraubverschluB. 

Fig. 3 zeigt in schematischer Darstellung einen nach dem 
erfindungsgemaBen Verfahren hergestellten Behalter 19, der 
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im Unterschied zu dem auf herkommliche Weise hergestell- 
ten Behalter 12 von Fig. 2 eine durchgehende innere TVenn- 
wand 21 aufweist, die den Innenraum des Behalters 19 in 
zwei fluiddicht voneinander getrennte Kammem 23 und 25 
unterteilt. In Fig. 4 und 5 sind wesentliche Teile einer Extru- 5 
dereinrichtung gezeigt, die in Zusammenwirkung mit einer 
in diesen Figuren nicht gezeigten Blasform zur Durchfub- 
rung des erfindungsgemaBen Verfahrens vorgesehen ist, um 
einen Behalter herzustellen, der, wie es in Fig. 3 gezeigt ist, 
eine innere Trennwand 21 aufweist. 10 

Fig. 4 zeigt das der nicht gezeigten Blasform zugewandte 
Ende der Extrudereinrichtung 1 mit einem Diisenring 27, in 
dem koaxial zur Dusenlangsachse 29 ein Diisenkem 31 an- 
geordnet ist, dessen Kemspitze 33 mit dem Endbereich des 
Dusenringes 27 einen ringforrnigen AuslaB 35 definiert, aus 15 
dem extrudiertes Kunststoffmaterial in Form eines Schlau- 
ches austritt Das aufgeschmolzene Kunststoffmaterial ge- 
iangt zum Ausiafi 35 Uber einen zwischen Diisenring 27 und 
Diisenkem 31 gebildeten Ringspalt 37. Wie aus Fig. 4 zu er- 
kennen ist, verengt sich dieser Ringspalt 37 am Ubergang 20 
zwischen der Kernspitze 33 und dem sich stromaufwarts an- 
schlieBenden Teil des Diisenkemes 31, so daB sich ein Stau- 
bereich 39 fur das zugefuhrte Kunststoffmaterial ergibt. 

Die Kernspitze 33 ist mit dem anschlieBenden, stromauf- 
wartigen TeU des Dtisenkernes 31 uber einen Zapfen mit 25 
AuBengewinde 40 so verschraubt, daB die einander zuge- 
wandten Hachen von Kernspitze 33 und anschlieBendem 
Teil des Diisenkemes 31 in einem Ab stand voneinander an- 
geordnet sind. Die entsprechende Hache der Kernspitze 33 
bildet eine Trichterflache 41, wahrend die zugewandte Ha- 30 
che des iibrigen Diisenkemes 31 eine Kegelflache 43 defi- 
niert. Diese Hachen 41 und 43, die bei dem gezeigten Bei- 
spiel zur Dusenlangsachse 29 Neigungswinkel von 65° bzw. 
60° einschlieBen, bilden zwischen sich eine Fuhrungsein- 
richtung fur aus dem Ringspalt 37 abgezweigtes Kunststoff- 35 
material, das am Staubereich 39 zwischen die Hachen 41 
und 43 eintritt Durch Bohrungen in dem das AuBengewinde 
40 aufweisenden Zapfen der Kemspitze 33 gelangt dieses 
abgezweigte Kunststoffmaterial in einen in der Vorderseite 
der Kemspitze 33 ausgebildeten Austrittsschlitz 45. Von 40 
dort tritt das abgezweigte Kunststoffmaterial als innerhalb 
des extrudierten Schlauches querverlaufende Bahn aus, die 
nach dem Aufweiten des Schlauches in dem dabei geform- 
ten Behalter 19 die Trennwand 21 (Fig. 3) bildet Beidseits 
neben dem Austrittsschlitz 45, d. h. auf beiden Seiten der 45 
aus dem Austrittsschlitz 45 austretenden Kunststoffbahn, 
befinden sich in der Endflache der Kemspitze 33 je eine 
Austrittsoffhung 47 fur Form- oder Stutzluft, die iiber Zwei- 
gleitungen 49, die in dem das AuBengewinde 40 aufweisen- 
den Zapfen ausgebildet sind, mit einem zentralen Luftkanal 50 
51 verbunden sind. 

Die vom Luftkanal 51 her iiber die Austrittsoffnungen 47 
zugefuhrte Lufl kann als Stutzluft vorgesehen sein, die le- 
diglich das Zusammenfallen des extrudierten Schlauches 
und dessen Zusammenkleben mit der die Trennwand 21 bil- 55 
denden Bahn verhindert In diesem Falle erfolgt das Auf- 
weiten des Behalters in der Blasform in einem zusatzlich 
Arbeitsschritt mittels eines Bias- und Fulldomes, welcher in 
analoger Anordnung zu den Austrittsoffnungen 47 Blasoff- 
nungen fur die Zufuhr aufweitender, vorzugsweise sterili- 60 
sierter, Blasiuft aufweist Diese Blasoffhungen konnen an- 
schlieBend als Fulloffnungen fur die Zufuhr des Fullgutes zu 
den Behalterkarnmem dienen. 

Es kann jedoch auch so vorgegangen werden, daB die 
iiber die Austrittsoffnungen 47 zugefuhrte Lufl nicht nur die 65 
Abstutzfunktion ausiibt, also als Stutzluft wirkt, sondem 
gleichzeitig die Funktion der Form- oder Blasiuft zum Auf- 
weiten des Behalters ubemimmt 
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Fig. 5 zeigt den vorderen Endabschnitt eines abgewandel- 
ten Diisenkemes 31 ohne umgebenden Diisenring 27. Im 
Unterschied zum zuvor beschriebenen Beispiel weist der 
Diisenkem 31 keine aufgeschraubte, vordere Kernspitze auf, 
urn in Zusammenwirkung mit dem anschlieBenden Teil des 
Diisenkemes eine Fuhrungseinrichtung fur abzuzweigendes 
Kunststoffmaterial zu bilden. Vielmehr ist bei der Ausfuh- 
rungsform von Fig. 5 eine unmittelbare Verbindung zwi- 
schen dem endseitigen Austrittsschlitz 45 und dem den Dii- 
senkem 31 umgebenden Ringspalt uber Querbohrungen 53 
vorgesehen, die sich im Diisenkem 31 quer zur Langsachse 
erstrecken und mit dem inneren Ende des Austrittsschlitzes 
45 verbunden sind. Anzahl und Querschnitt der Querboh- 
rungen 53 sind so gewahlt, daB die gewiinschte, aus dem au- 
Beren Ringspalt abgezweigte Menge an Kunststoffmaterial 
aus dem Austrittsschlitz 45 als die Trennwand 21 bildende, 
im Inneren des Schlauches querverlaufende Bahn austritt 
Wie beim zuvor beschriebenen Ausfuhrungsbeispiel befin- 
den sich beidseits neben dem Austrittsschlitz 45. Austritts- 
offnungen 47 fur Form- oder Stutzluft, die vom zentralen 
Luftkanal 51 her zugefuhrt wird. 

Bei beiden Ausfuhrungsbeispielen gemafi Fig. 4 und Fig. 
5 laBt sich die Starke der aus dem Austrittsschlitz 45 austre- 
tenden Bahn durch Wahl des Verhaltnisses zwischen dem 
Diisenspalt, d. h. der Weite des innerhalb des Dusenringes 
gebildeten Ringspaltes 37, und der Breite des Austritts- 
schlitzes 45 einstellen. Beim Beispiel von Fig. 4 kann zu- 
dem der Abstand zwischen Trichterflache 41 und Kegelfla- 
che 43 fur diese Einstellung variiert werden, ebenso das 
AusmaB der Spaltverengung am Staubereich 39. 

Der nach dem erfindungsgemaBen Verfahren hergestellte 
Behalter 19 kann, wenn es gewiinscht wind, ebenso wie her- 
kommliche Einkammerbehalter noch innerhalb der Bias- 
form befullt werden, bevor die kopfseitigen, oberen 
SchweiBbacken 13 der Blasform zusammengefahren wer- 
den, um den Behalterhals endseitig zu formen und gegebe- 
nenfalls durch VerschweiBen zu verschlieBen. Wie oben be- 
reits angedeutet, kann das Befullen des Zweikammerbehal- 
ters 19 durch einen kombinierten Bias- und Fulldom erfol- 
gen, oder durch einen nur die Fiillfunktion ausubenden Fiill- 
dom, der fur jede der Behalterkarnmem 23 und 25 eine Aus- 
gabeoffhung fur das Fullgut aufweist, wobei die Ausgabe- 
offhungen in gleicher Weise zur Langsachse des Fulldomes 
versetzt angeordnet sind, wie dies bei den Austrittsoffnun- 
gen 47 fur Form- und Stutzluft an den hier beschriebenen 
Dusenkernen 31 der Extrudereinrichtung 1 der Fall ist, wo 
die Austrittsoffnungen 47 beidseits neben dem die Trenn- 
wand 21 bildenden Austrittsschlitz 45 munden. 

Wie oben erwahnt erfolgt die Formgebung des Behalter- 
halses der nach dem erfindungsgemaBen Verfahren herge- 
stellten Behalter mittels der oberen beweglichen SchweiB- 
backen 13 der betreffenden Blasform, siehe Fig. 1 und 2. 
Bei dem in Fig. 3 gezeigten Beispiel des Behalters 19 wird 
hierbei ein AuBengewinde 17 fur einen VerschluB durch 
eine nicht gezeigte Schraubkappe hergestellt, die beide Be- 
halterkarnmem 23 und 25 verschlieBt 

Anstelle der Ausbildung eines derartigen Schraubver- 
schlusses kann durch die oberen SchweiBbacken der Form 
eine andersartige VerschluBausbildung bei der Formgebung 
des Behalterhalses in der Weise erfolgen, wie es in der ein- 
schlagigen Technik bei Einkammerbehaltem beispielsweise 
entsprechend dem bottelpack®-System bekannt ist So kann, 
wie es in Fig. 6 und 7 gezeigt ist, am Behalterhals 57 bei- 
spielsweise ein DrehknebelverschluB geformt werden. Hier- 
bei wird der SchweiBvorgang so durchgefiihrt, daB beide 
Kammem 23 und 25 durch einen Abdrehknebel 59 ver- 
schlossen sind, der an einer als Sollbruchstelle ausgebilde- 
ten Trennstelle 63 abtrennbar ist, indem er mit Hilfe seines 
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angeformten GrifTstuckes 61 verdreht wird. 

Wahrend die Erfindung vorstehend anhand der Herstel- 
lung eines Zweikammerbehalters beschrieben ist, versteht 
es sich, daB am Dusenkern 31 der Extrudereinrichtung 1 
mehr als ein Austrittsschlitz 45 vorgesehen sein konnte, urn 5 
mehr als eine Kunststoffbahn zu extrudieren. Innerhalb des 
Kunststoffschlauches konnen so mehrere Trennwande ge- 
bildet werden, zu deren beiden Seiten jeweils Formluft zu- 
gefuhrt wird, um in der betreffenden Bias form einen Mehr- 
kammerbehalter zu formen. 10 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Herstellen von Behaltern (19), bei 
dem ein Schlauch plastifizierten Kunststorrmaterials in 15 
eine Formeinrichtung hinein extrudiert wird, das Ende 
des Schlauches durch VerschweiBen verschlossen wird 
und durch Erzeugen eines am Schlauch wirksamen 
pneumatischen Druckgradienten dieser aufgeweitet 
und zur Bildung des Behalters (19) an die formgebende 20 
Wand der Formeinrichtung angelegt wird, da durch ge- 
kennzeichnet, daB aus dem Kunststoffmaterial minde- 
stens eine sich im Inneren des Schlauches durchgehend 
erstreckende Trennwand (21) gebildet wird, die den In- 
nenraum des aus dem Schlauch geformten Behalters 25 
(19) in mindestens zwei voneinander getrennte Kam- 
mern (23 und 25) unterteilt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die jeweilige Trennwand (21) durch Extrusion 
bei der Bildung des Schlauches hergestellt wird. 30 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Schlauch mit in ihm befindlicher Trenn- 
wand (21) in eine Formeinrichtung in Form einer ge- 
offheten Blasform extrudiert wird, daB die Blasform 
mit Ausnahme kopfseitiger, den Behalterhals endseitig 35 
formender, oberer SchweiBbacken (13) geschlossen 
wird und daB beim Extrudieren zu beiden Seiten der je- 
weiligen Trennwand (21) oder der Trennwande Stiitz- 
luft in den Schlauch eingefuhrt wird, um das Zusam- 
menf alien und Verkleben des Schlauches mit der jewei- 40 
ligen Trennwand zu verhindem. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB die zu beiden Seiten der jeweiligen Trennwand 
(21) oder der Trennwande zugefuhrte Stutzluft auch als 
Formluft zur Bildung des Behalters (19) durch Aufwei- 45 
ten benutzt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Schlauch nach dem Extrudieren mittels ei- 
nes Blasdoraes aufgeweitet wird, durch den Formluft 

zu beiden Seiten der jeweiligen Trennwand (21) oder 50 
der Trennwande eingeblasen wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der geformte Bebalter (19) zu beiden Sei- 
ten der Trennwand (21) oder der Trennwande befiillt 
wird und daB dann die Blasform durch Zusammenfah- 55 
ren der oberen SchweiBbacken (13) vollstandig ge- 
schlossen und der Behalterhals endseitig geformt und 
gegebenenf alls durch VerschweiBen verschlossen wird. 

7. Verfahren nach den Anspriichen 5 und 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Zufuhren der aufweitenden 60 
Formluft und das Befullen des geformten Behalters 
(19) mittels eines kombinierten Blas-Fulldomes durch- 
gefiihrt wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB zur Extrusion eine Dusen- 65 
anordnung (27, 31) verwendet wird, bei der das zuge- 
fuhrte Kunststoffmaterial in einen den Mantel des 
Schlauches bildenden Strang und zumindest einen in- 
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neren, querverlaufenden, die jeweilige Trennwand (21) 
bildenden Strang aufgeteilt wird. 

9. Vorrichtung zum Durchfuhren des Verfahrens nach 
einem der Anspriiche 1 bis 8, mit einer Extruderein- 
richtung (1), die einen einen Dusenkern (31) umgeben- 
den Dusenring (27) zur Bildung eines aus dem Ring- 
spalt (37) zwischen Dusenkern (31) und Dusenring 
(27) extrudierten Schlauches aus Kunststofrmaterial 
aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB der Dusenkern 
(31) eine Fuhrungseinrichtung (53; 41, 43) fur aus dem 
Ringspalt (37) abgezweigtes Kunststoffmaterial sowie 
zurnindest einen endseitigen Austrittsschlitz (45) auf- 
weist, aus dem das abgezweigte Kunststoffmaterial als 
sich innerhalb des extrudierten Schlauches durchge- 
hend erstreckende Trennwand (21) austritt. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Dusenkern (31) als Fuhrungseinrich- 
tung fur abgezweigtes, dem Austrittsschlitz (45) zuzu- 
fuhrendes Kunststofrmaterial mindestens eine Quer- 
bohrung (53) als Verbindung zwischen dem den Du- 
senkern (31) umgebenden Ringspalt (37) und dem je- 
weiligen Austrittsschlitz (45) aufweist. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Dusenkern (31) eine an inn endseitig 
mit zentraler Verschraubung (40) angeschraubte Kern- 
spitze (33) aufweist, in der der Austrittsschlitz (45) 
ausgebildet ist, und daB die einander zugewandten Ra- 
chen der Kernspitze (33) und des anschlieBenden Tei- 
les des Dusenkernes (31) eine die zentrale Verschrau- 
bung (40) umgebende TVichterflache (41) bzw. Kegel- 
flache (43) bilden, die in einem Abstand voneinander 
angeordnet sind und einen den Verschraubungskern 
umgebenden, zur Dusenlangsachse (29) schrag verlau- 
fenden Einlaufbereich fiir aus dem Ringspalt (37) ab- 
zuzweigendes Kunststoffmaterial bilden, das uber zu- 
geordnete Durchgange im Kern der Verschraubung 
zum Austrittsschlitz (45) gelangL 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kernspitze (33) in ihrem stromauf- 
wartigen Endbereich einen etwas groBeren Durchmes- 
ser besitzt als der anschlieBende Teil des Dusenkernes 
(31), so daB eine Verengung (39) im Ringspalt (37) an 
der Eintrittsstelledes abzuzweigenden Kunststoffmate- 
rials gebildet wird. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Dusenkern (31) beid- 
seits neben dem Austrittsschlitz (45) Austrittsorfnun- 
gen (47) fur Formluft aufweist. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Kern der Verschraubung (40) der 
Kernspitze (33) Zweigleitungen (49) fur die Verbin- 
dung eines zentralen Luft-Zufuhrkanals (51) mit den 
Austrittsoffhungen (47) aufweist. 

15. Nach dem Verfahren nach einem der Anspriiche 1 
bis 8 hergestellter Behalter (19) mit zumindest einer 
seinen Innenraum in voneinander getrennte Kammem 
(23 und 25) unterteilenden inneren Trennwand (21). 
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